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Edge grinding mechanism for glass plates - has driven vertical 
spindle with grinding discs and horizontally and vertically 
adjustable by actuating cylinders 

BIELEFELDBR UNION K 04. 03.87-DE -706886 
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04.03.87 as 706886 (1190DB) 

The mechanism for grinding the edges of plate-shaped workpieces, 
such as glass plates (10) or the like, as these are moved horizontally 
comprises a grinding spindle (12) with vertical axis which carries a 
number of grinding discs (13-16) and, together with its drive motor 
(17), is vertically and horizontally adjustable. 

The grinding unit comprises a lift cylinder (23) for vertical 
adjustment and a positioning cylinder (25) for horizontal adjustment 
which are fluid pressure-actuated and are arranged on a common 
spindle carrier (20; 18). 

USE/ADVANTAGE - To grind the edges of, e.g. rectangular, glass 
plates. The mechanism permits grinding one, or simultaneously 
grinding two parallel, edges and provides rapid automatic 
adjustment for different plate thicknesses and/or sizes, (7pp 
Dwg.No.1/5) 
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@ Kantenschleifmaschine 

Bei eirter Maschine zum Schleifen der Kanten von platten- 
formigen Werkstucken (10), wie Glasplatten o. dgl., im waa- 
gerechten Durchlauf, mit einer Schleifeinheit, die eine um 
eine senkrechte Achse drehbare Schleifspindel (12) mit 
mehreren Schleifscheiben (13 bis 16) enthalt, wobei die 
Schleifspindel (12) mit ihrem Antriebsmotor (17) senkrecht 
und waagerecht verstelibar ist, weist die Schleifeinheit ei- 
nen Hubzylinder (23) fur die senkrechte Verstellung und ei- 
nen Zustellzytinder (25) fur die waagerechte Verstellung der 
Schleifspindel (12) als Druckmittelzylinder auf, welche an 
einem gemeinsamen Spindelhalter (20) angreifen. 
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Patentanspruche 

1. Maschine zum Schleifen der Kanten von platten- 
formigen Werkstucken. wie Glasplatten od. dgL im 
waagerechten Durchlauf. mil einer Schleifeinheii, 
die eine urn eine senkrechie Achse drehbare 
Schleifspindel mit mehreren Schleifscheiben ent- 
halt, wobei die Schleifspindel mit ihrem Antriebs- 
motor senkrecht und waagerechi verstellbar ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Schleifeinheii ei- 
nen Hubzylinder (23) fur die senkrechte Verstel- 
lung und einen Zustellzylinder (25) fur die waage- 
rechte Verstellung der Schleifspindel (12) als 
Druckmittelzylinder aufweist, welche an einem ge- 
meinsamen Spindelhalter (20) angreifen. 

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Spindelhalter (20) an einer festen 
senkrechten Tragsaule (21) gefuhrt und in deren 
Langsrichtung verschiebbar ist. 

3. Maschine nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet. daB der Hubzylinder (23) an dem 
Spindelhalter (20) befestigt ist, wahrend seine senk- 
rechte Kolbenstange (24) am oberen Ende der 
Tragsaule (21) angreift. 

4. Maschine nach den Anspriichen 1 bis 3. dadurch 
gekennzeichnet, daB an dem Spindelhalter (20) ein 
Lagergehause (19) fur eine waagerechte, mit einem 
Ende mit dem Antriebsmotor (17) der Schleifspin- 
del (12) und mit dem anderen Ende mit dem Zustell- 
zylinder (25) verbundene Schubstange (18) ausge- 
bildet ist. 

5. Maschine nach den Anspruchen I bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Zustellzylinder (25) an 
dem Lagergehause (19) befestigt ist. wahrend seine 
waagerechte Kolbenstange (26) an dem benach bar- 
ten Ende der Schubstange ( 18) angreift. 

6. Maschine nach den Anspruchen 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB an dem Spindelhalter (20) eine 
Einstellvorrichtung fur die Arbeitsstellung der 
Schleifspindel (12) mit einer die senkrechte Ver- 
schiebbarkeit des Spindelhalters (20) begrenzenden 
Hoheneinstellschraube (27) und einer die waage- 
rechte Verschiebbarkeit der Schubstange (18) be- 
grenzenden Zustellschraube (28) angeordnet ist. 

7. Maschine nach den Anspruchen 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet. daB der Spindelhalter (20) mit ei- 
nem waagerechten Ausleger (34) versehen ist, in 
dessen senkrechter Gewindebohrung sich die Ho- 
heneinstellschraube (27) befindet. 

8. Maschine nach den Anspruchen 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB mit der Tragsaule (21) ein 
Fiihrungsbett (29) verbunden ist, auf dessen zur 
Schubstange (18) paralleler Gleitbahn (30) ein die 
Zustellschraube (28) enthaltendes Winkelstuck (31) 
abgestiitzt ist. 

9. Maschine nach den Anspruchen 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich die Zustellschraube (28) in 
einer waagerechten Gewindebohrung des aufra- 
genden Schenkels des Winkelstucks(31) befindet. 

10. Maschine nach den Anspruchen 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB an dem Fiihrungsbett (29) ein 
Anschlagzylinder (33) als Druckmittelzylinder an- 
geordnet ist. dessen waagerechte Kolbenstange 
(32) an dem langs der Gleitbahn (30) verschiebba- 
ren Winkelstuck (31 ) angreift. 

It. Maschine nach den Anspruchen 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Hoheneinstell- 
schraube (27) des Spindelhalters (20) an der Ober- 
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seite des waagerechten Schenkels des Winkel- 
stiicks (31) axial abgestutzt ist 

12. Maschine nach den Anspruchen 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zustellschraube (28) 

5 an einem von der Schubstange (18) abstehenden 
Anschlagausleger(35) axial abgestutzt ist. 

13. Maschine nach den Anspruchen 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Einstellvorrichtung 
fur die Schleifenspindel (12) an dem Fiihrungsbett 

io (29) mehrere parallele, jeweils aus einer Gleitbahn 
(30), einem Winkelstuck (31), einem Anschlagzylin- 
der (33), einer Zustellschraube (28) und einer Ho- 
heneinstellschraube (27) bestehende Einheiten auf- 
weist, die mit dem waagerechten Ausleger (34) des 

15 Spindelhalters (12) und dem Anschlagausleger (35) 
der Schubstange (18) wahlweise zusammenwirken. 

14. Maschine nach den Anspruchen 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB mehrere Schleifeinhei- 
ten mit um senkrechte Achsen drehbaren, Schleif- 

20 scheiben (13 bis 16) tragenden Schleifspindeln (12) 
vorgesehen sind, wobei jede Schleifeinheit einen 
Spindelhalter (20) mit einem Hubzylinder (23) und 
einem Zustellzylinder (25) aufweist. 

25 Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Maschine zum Schleifen 
der Kanten von plattenformigen Werkstucken, wie 
Glasplatten o. dgU im waagerechten Durchlauf, mit ei- 

30 ner Schleifeinheit, die eine um eine senkrechte Achse 
drehbare Schleifspindel mit mehreren Schleifscheiben 
enthalt, wobei die Schleifspindel mit ihrem Antriebsmo- 
tor senkrecht und waagerecht verstellbar ist 
Eine solche Maschine ist aus der deutschen Patent- 

35 schrift 28 27 917 bekannt, sie ermoglicht es, an rechtek- 
kigen Glasplatten die Ecken abzuschleifen, so daB sich 
Abrundungen mit einstellbaren Radien ergeben. 

Mit der Erfindung soli eine Maschine geschaffen wer- 
den, die es ermoglicht, eine Kante oder gleichzeitig zwei 

40 gegeniiberliegende, parallel verlaufende Kanten eines 
durchlaufenden Werkstuckes, beispielsweise einer 
rechteckigen Glasplatte, zu schleifen und dabei in einfa- 
cher Weise auf die Abmessungen des Werkstucks, bei- 
spielsweise der Plattendicke, eingerichtet oder umgeru- 

45 stet zu werden. Eine solche Umrustung ist erforderlich, 
wenn die Bearbeitung einer Plattenserie beendet ist und 
eine neue Plattenserie mit anderen Abmessungen bear- 
beitet werden soil. Da die Serien kleine Stiickzahlen 
haben konnen, ergibt sich die Notwendigkeit, die Ma- 

50 schine haufig neu einstellen. Ein manuelles Umrusten 
und Neu- Einstellen ist aber zeitaufwendig, kann unge- 
nau sein und erhoht die Bearbeitungskosten. 

Der Erfindung liegt also die Aufgabe zugrunde, eine 
Maschine zu schaffen, deren Schleifspindel automatisch 

55 und schnell in eine neue Arbeitsposition umgestellt wer- 
den kann. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB die Schleifeinheit einen Hubzylinder fur die senk- 
rechte Verstellung und einen Zustellzylinder fur die 

60 waagerechte Verstellung der Schleifspindel als Druck- 
mittelzylinder aufweist, welche an einem gemeinsamen 
Spindelhalter angreifen. Durch Beaufschlagung des' 
Hubzylinders mit einem Druckmittel, beispielsweise- 
Drucktuft, laBt sich der Spindelhalter und mit diesem die 

65 Schleifspindel automatisch in der Hone verstellen, wah- 
rend die Beaufschlagung des Zustellzylinders mit dem 
Druckmittel die seitliche Verstellung der Schleifspindel 
in waagerechter Richtung automatisch bewirkt. Auf der 
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Schleifspindel konnen mehrere Schieifscheiben uberein- 
ander angeordnet sein, so daB sich mit der Hdhenver- 
stellung der Schleifspindel die Einstellung einer be- 
stimmten Schleifscheibe am Werkstuck ergibt, wahrend 
die Verstellung der Schleifspindel in waagerechter Rich- 
tung die Einstellung einer bestimmten Schleiftiefe am 
Werkstuck zur Folge hat. 

Bevorzugt ist der Spindelhalter an einer festen senk- 
rechten Tragsaule gefuhrt und in deren Langsrichtung 
verschiebbar. Diese Tragsaule wird auf dem Maschinen- 
gestell befestigt und sorgt bei der Verstellung der 
Schleifspindel in senkrechter Richtung fur eine exakte 
Einhaltung von deren Langsachse, da der Spindelhalter 
eine andere Bewegung als in Langsrichtung der Trags- 
aule infolge seiner schlittenahnlichen Fuhrung an der 
Tragsaule nicht ausfiihren kann. 

Bevorzugt ist der Hubzylinder an dem Spindelhalter 
befestigt, wahrend seine senkrechte Kolbenstange am 
oberen Ende der Tragsaule angreift Durch diese An- 
ordnung bewegt sich bei der Druckbeaufschlagung 
nicht die Kolbenstange, sondern der Hubzylinder ge- 
meinsam mit dem Spindelhalter. 

An dem Spindelhalter ist bevorzugt ein Lagergehause 
fUr eine waagerechte, mit einem Ende mit dem An- 
triebsmotor der Schleifspindel und dem anderen Ende 
mit dem Zustellzylinder verbundene Schubstange aus- 
gebildet Dieses Lagergehause muB infolge seiner Ver- 
bindung mit dem Spindelhalter dessen samtliche Bewe- 
gungen mit ausfiihren, es ubertragt die Bewegung des 
Spindelhalters Qber die Schubstange auf den Antriebs- 
motor und somit auf die mit der Motorwelle koaxiale 
Schleifspindel. Bei einer Druckmittelbeaufschlagung 
des an dem Lagergehause befestigten Zustellzylinders 
bewegt sich dessen Kolbenstange und verschiebt die 
Schubstange in axialer Richtung. Damit ergibt sich eine 
exakt waagerechte Verstellung der Schleifspindel als 
Parallelverschiebung. 

Bevorzugt ist an dem Spindelhalter eine Einstellvor- 
richtung fur die Arbeitsstellung der Schleifspindel mit 
einer die senkrechte Verschiebbarkeit des Spindelhal- 
ters begrenzenden Hdheneinstellschraube und einer die 
waagerechte Verschiebbarkeit der Schubstange be- 
grenzenden Zustellschraube angeordnet. An der Ho- 
heneinstellschraube und an der Zustellschraube wird al- 
so die genaue Lage der Schleifscheibe an dem Werk- 
stuck eingestellt Bei Verwendung mehrerer solcher 
Stellschraubenpaare lassen sich vor Arbeitsbeginn be- 
reits mehrere Einstellungen der Schleifspindel vorpro- 
grammieren, so daB wahrend des Betriebs der Maschine 
eine Umrustung auf eine neue vorprogrammierte 
Schleifspindeleinstellung schnell und einfach automa- 
tisch durchgefiihrt werden kann. 

Bevorzugte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in 
den Schutzanspruchen enthalten. Der Schutzumfang er- 
streckt sich nicht nurauf die beanspruchten Einzelmerk- 
male. sondern auch auf deren Kombination. 

Ein Ausfilhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher be- 
schrieben. Eszeigt 

Fig. t eine Ansicht einer Schleifeinheit mit teilweisen 
senkrechten Schnitt. in Durchlaufrichtung eines Werk- 
stucks gesehen; 

■ Fig. 2 den senkrechten Schnitt durch den Spindelhal- 
ter mit einer Verstellvorrichtung wie in Fig. 1 ; 
* Fig. 3 eine Seitenansicht des Spindelhalters mit der 
Verstellvorrichtung; 

Fig. 4 eine Draufsicht auf ein Fuhrungsbett der Ver- 
stellvorrichtung; 
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Fig. 5 einen senkrechten Schnitt durch das Fuhrungs- 
bett gemaB Linie V-V der Fig. 4. 

Eine Maschine zum Schleifender Kanten von platten- 
formigen Werkstiicken (10) weist einen Transporttrager 
s (11) mit einem Druckbalken (lla^auf, an dem das Werk- 
stuck (10) waagerecht gefuhrt wird. Neben dem Trans- 
porttrager (11) ist eine senkrechte Schleifspindel (12) 
mit vier Schieifscheiben (13 bis 16) so angeordnet, daB 
eine dieser Schieifscheiben eine Langskante des in waa- 
io gerechter Richtung bewegten Werkstiicks (10) bearbei- 
ten kann. Im Ausfuhrungsbeispiel ist das die Schleif- 
scheibe (13). Die Schleifspindel (12), an der die Schieif- 
scheiben (13 bis 16) axial ubereinander angeordnet sind, 
ist an der Welle eines Antriebsmotors (17) koaxial befe- 
15 stigt. 

Urn unterschiedlich dicke Werkstiicke (10) mit der 
passenden Schleifscheibe an der Langskante bearbeiten 
zu konnen, ist eine schnelle und leichte Einstellung der 
Schleifspindel (12) erforderlich, so daB zu dem Werk- 
20 stuck (10) die passende Schleifscheibe ausgewahlt und 
mit der Kante in Eingriff gebracht werden kann. Zu 
diesem Zweck ist der Antriebsmotor (17) mit der 
Schleifspindel (12) sowohl in senkrechter, als auch in 
waagerechter Richtung verstellbar. Die waagerechte 
25 Verstellung laBt sich mit Hilfe einer Schubstange (18) 
durchfiihren, an der der Antriebsmotor (17) an einem 
Ende befestigt ist Durch axiale Verschiebung der 
Schubstange (18) ergibt sich eine Bewegung der Schleif- 
spindel (12) von der Seite her auf das Werkstuck (10) zu 
30 oder in entgegengesetzter Richtung. 

Die Schubstange (18) befindet sich in einem waage- 
rechten Lagergehause (19), welches nur die axiale Ver- 
schiebung, nicht aber die Verdrehung der Schubstange 

(18) zulaBt Durch Anheben oder Absenken des Lager- 
35 gehauses (19) ergibt sich somit die senkrechte Verstel- 
lung des Antriebsmotors (17) mit der Schleifspindel (12). 
Das Lagergehause (19) ist Teil eines mit Spindelhalter 
(20) bezeichneten Schlittens. der eine senkrechte Trags- 
aule (21) umgibt und langs dieser hohenverstellbar ist. 

40 Die Tragsaule (21) ist, ebenso wie der Transporttrager 
(11) auf einem festen Maschinengestell (22) angeordnet 
Fur die Verschiebung in senkrechter Richtung weist 
die Schleifeinheit einen Hubzylinder (23) auf, der als 
pneumatischer Druckmittelzyinder oberhalb derTrags- 
45 aule (21) an dem Spindelhalter (20) befestigt ist Seine 
mit der Achse der Tragsaule (21) koaxiale Kolbenstange 

(24) ist am oberen Ende der Tragsaule (21) stirnseitig 
befestigt Die Kolbenstange (24) kann sich daher nicht 
bewegen. Daher muB bei Beaufschlagung des Hubzylin- 

50 ders (23) mit einem Druckmittel der Hubzylinder (23) 
und der mit ihm verbundene Spindelhalter (20) eine 
senkrechte Bewegung ausuben. Auf diese Weise wird 
der Spindelhalter (20) und mit ihm das Lagergehause 

(19) angehoben oder abgesenkt, wodurch auch die 
55 Schleifspindel (12) mit den Schieifscheiben (13 bis 16) 

angehoben oder abgesenkt wird. 

Fur die waagerechte Verstellung der Schubstange 
(18) weist der Spindelhalter (20) einen Zustellzylinder 

(25) auf. dessen waagerechte Kolbenstange (26) an dem 
60 von dem Antriebsmotor (17) entfernten Ende der 

Schubstange (18) stirnseitig befestigt ist Die Achse der 
Schubstange (18) fallt mit der Achse des Zustellzylinders 
(25) und seiner Kolbenstange (26) zusammen. Bei der 
Beaufschlagung des an dem Lagergehause (19) befesiig- 
65 ten Zustellzylinders (25) mit Druckluft wird somit ge- 
genuber dem Spindelhalter (20) die Kolbenstange (26) 
und damit die Schubstange (18) waagerecht verschoben, 
so daB der Antriebsmotor (17) mit der Schleifspindel 
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(12) in waagerechter Richtung zur Kante des Werk- 
stocks (10) hin oder von don waagerecht fortbewegt 
wird. 

Fur die genaue Einstellung der Schleifspindel (12) mil 
einer ihrer Schleifscheiben (13 bis 16) weist die Schleif- 
einheit eine Einstellvorrichtung fiir den Spindelhalter 
(20) auf. Im Ausfuhrungsbeispiel sind vier Paare von 
Stellschrauben fur die senkrechte und waagerechte Ein- 
stellung vorgesehen. Jedes solches aus einer Hdhenein- 
stellschraube (27) und einer Zustellschraube (28) beste- 
hende Paar wird in einem Fiihrungsbett (29) gehalten. 
Das FOhrungsbett (29) weist vier parallele Gleitbahnen 
(30) auf, auf jeder Gleitbahn ist ein Winkelstuck (31) 
abgestiitzt, welches sich mit Hilfe der Kolbenstange (32) 
eines Anschlagzylinders (33) verschieben laBt. 

Die senkrechten Hoheneinstellschrauben (27) sind ne- 
beneinander in Gewindebohrungen eines an dem Spin- 
delhalter (20) befestigten waagerechten Auslegers (34) 
eingeschraubt und lassen sich mit Hilfe von Muttern 
kontern. Jede Hoheneinstellschraube (27) stiitzt sich mit 20 
ihrem aus dem waagerechten Ausleger (34) herausra- 
genden unteren Ende an dem waagerechten Schenkel 
des zugehorigen Winkelstucks (31) an der Oberseite ab. 
An dem aus dem Fiihrungsbett (29) herausragenden 
senkrechten Schenkel ist jeweils die Zustellschraube 25 
(28) in einer Gewindebohrung eingeschraubt, wobei ihr 
aus der Bohrung herausragendes, zur Schleifspindel (12) 
weisendes Ende sich an einem Anschlagausleger (35) 
abstihzen kann, der mit der Schubstange (18) verbunden 
ist. Auch die waagerechte Zustellschraube (28) kann in 30 
ihrer Stellung an dem Winkelstuck (31) mit Hilfe einer 
Kontermutter befestigt werden. 

Das Einrichten der erfindungsgemaBen Kanten- 
schleifmaschine geschieht wie folgt. Zunachst befindet 
sich noch kein Werkstuck (10) im Schleifbereich. Der 35 
Zustellzylinder (23) verschiebt die Schubstange (18) mit 
der Schleifspindel (12) in die vordere Endlage. Der Hub- 
zylinder (23) verschiebt den Spindelhalter (20) in die 
obere Endlage. Der Anschlagzylinder (33). der einer der 
Schleifscheiben (13 bis 16) fur eine gewahlte Werkstuck- 40 
dichte entspricht. fahrt vor. Die Zustellschraube (28) 
wird zuriickgedreht. Der Zustellzylinder (25) fahrt in die 
hintere Endlage. Der Spindelhalter (20) wird mit dem 
Hubzylinder (23) abgesenkt, so daB die Hoheneinstell- 
schraube (27) auf dem Winkelstuck (31) aufsetzt. Nun 
wird ein geschliffenes Werkstuck (10) mit einem defi- 
nierten Kanteniiberstand von dem Transporttrager (11) 
in den Schleifbereich gefahren. Der Zustellzylinder (25) 
fahrt nun mit reduziertem Druck vor, bis die zugehorige 
Schleifscheibe die Werkstuckkante beruhrt. Die Zustell- 
schraube (28) wird bis zum Anschlag am Anschlagausle- 
ger (35) eingeschraubt. Der Zustellzylinder (25) wird 
nun umgesteuert. so daB sich der Druck auf der Kolben- 
stangenseite befindet. Der Antriebsmotor (17) wird ein- 
geschaltet und versetzt die Schleifspindel (12) mit den 
Schleifscheiben (13 bis 16) in Drehung. Mit der zugeho- 
rigen Zustellschraube (28) wird nun der Zustellbetrag 
eingestellt und diese Schraube anschlieBend gekontert. 
Der Zustellzylinder (25) wird geklemmt. Das Werkstuck 
(10) wird nun herausgefahren. urn den Zustellbetrag zu 60 
kontrollieren. 

Der Betrieb der erfindungsgemaBen Kantenschleif- 
maschine geschieht wie folgt. Die Schubstange (18) wird 
mit dem Zustellzylinder (25) in die vordere Endlage ge- 
bracht. Der Spindelhalter (20) wird mit dem Hubzylin- 6 5 
der (23) in die obere Endlage gebracht. Der Anschlagzy- 
linder (33) fiir die gewahlte Werkstuckdicke fahrt vor. 
Der Spindelhalter (20) wird abgesenkt, so daB die Ho- 



heneinstellschraube (27) auf dem Winkelstuck (31) auf- 
liegt. Die Einstellung der Hoheneinstellschraube (27) 
bedingt die Einstellung einer der Schleifscheiben (13 bis 
16) fiir den Betrieb am Werkstuck (10). Der Zustellzylin- 
der (25) wird umgesteuert, so daB der Anschlagausleger 
(35) gegen die Zustellschraube (28) fahrt. Der Zustellzy- 
linder (25) wird nun geklemmt Das Werkstuck (10) kann 
an der gewahlten Schleifscheibe (13) entlangfahren und 
dabei an seiner Kante bearbeitet werden. 
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